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Abstract 



An arrangement for cutting sheet metal, particularly sheet metal strips. The arrangement includes a 
double cutting tool with two outer knives and an inner knife which is movable between the outer knives 
so as to form two cutting gaps. The outer knives are adjustable relative to each other by adjusting 
wedges in order to adjust the cutting gaps such that the two outer knives are adjusted by the adjusting 
wedges synchronously or asynchronously by either the same or a different extent. The two outer knives 
can be clamped against the adjusting wedges. 
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® vorrichtung zum Schneiden von Blechen und insbesondere MetallbSindern 



@ Es handelt sich unn eine Vorrichtung zum 
Schneiden von Blechen mit einem Doppelschneid- 
Werkzeug mit zwei AuBenmessern und einem unter 
Bildung von zwei Schneidspaften zwischen die Au- 
fienmesser eintauchenden Innenmesser, wobei die 
Au/3enmesser zum Einstellen der Schneidspalte mit- 
tels Stellkeilen zueinander synchron Oder asynchron 
um das jeweils gleiche oder ein unterschiedliches 
Mai3 verstellbar sind. Ferner sind die beiden Aufien- 
messer gegen die Stellkeile fUr den Schneidvorgang 
verspannbar. Dieses Doppelschneid-yVerkzeug er- 
zeugt kahtengerade Schnitte. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Schneiden von Blechen und insbesondere Metall- 
bandern, 

Beim Schneiden von Biechen und insbesonde- 
re Metallbandern werden haufig besonders genaue, 
kantengerade Schnitte verlangt. Das gilt belspiels- 
weise beim StunnpfschweiiSen von Blechtafein oder 
den Bandenden miteinander zu verblndender Me- 
tallbander mittels Laserstrahl. In solchen Fallen 
darf der SpaltstoB regelma/Slg 0,1 mm nicht Qber- 
schreiten. Bei stark unterschied lichen Materialdik- 
kon und Werkstoffqualitaten muB der Schneidspalt 
untorschiedlich ausgefuhrt werden, urn hinsichtllch 
der Schnittqualitat und Standzeit der Schneidmes- 
ser gunstige Ergebnisse zu erzielen. Auch eine 
Reduzierung von Umrustzeiten und/oder Ein- 
schrankung von Investitionskosten bei Einsatz von 
Wechselwerkzeugen mit unterschiedlich breiten 
Schneidspalten wird angestrebt. - Hier setzt die 
Erfindung ein. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eine 
Schneidvorrichtung der eingangs beschriebenen 
Ausfuhrungsform zu schaffen, welche exakte, kan- 
tengerade Schnitte sowie einfache und schnelle 
Schneidspalteinstellung unter BerUcksichtigung ei- 
ner kompakten und funktionsgerechten Bauweise 
gewahrleistet. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist Gegenstand der 
Erfindung eine 

Vorrichtung zum Schneiden von Blechen und ins- 
besondere MetallbSndem, mit einem Doppelsch- 
neidwerkzeug mit zwei AulSenmessern und einem 
unter Bildung von zwei Schneidspalten zwischen 
die Auflenmesser eintauchenden Innenmesser, wo- 
bei die Au/^enmesser zum Einstellen der Schneid- 
spalte mittels Stellkeilen derart zuelnander verstell- 
bar sind, dai3 die beiden Aufienmesser mittels der 
Stellkeile synchron Oder asynchron um das jeweils 
gleiche oder ein unterschiedliches Ma8 verstetlbar 
sind und die beiden Aufienmesser gegen die Stell- 
keile verspannbar sind. - Diese MaiSnahmen der 
Erfindung haben zur Folge, dai3 ein Doppelschneid- 
Werkzeug mit stufenlos einstellbaren Schneidspal- 
ten verwirklicht wird, welches die Erzeugung be- 
sonders genauer und kantengerader Schnitte ge- 
wahrleistet. Dabei ist das Einstellen der Schneid- 
spalte In Abhangigkeit von den Materialdicken und 
Werkstoffqualitaten sowie der verlangten Spaltsto- 
fie einfach und schnell moglich. Vorzugsweise er- 
folgt im Rahmen der Erfindung eine synchrone 
Verstellung der Aufienmesser um das gleiche MaiJ. 
Im Zuge der Verstellung werden die AuBenmesser 
vorObergehend von den Stellkeilen gel5st. um fOr 
den Schneidvorgang wieder verspannt zu werden. 

Weitere erfindungswesentliche Merkmale sind 
im folgenden aufgefuhrt. Vorzugsweise sind die 
Aufienmesser selbst keilformig ausgebildet. Nach 
einer bevorzugt n AusfQhrungsform der Erfindung 



ist Jedoch vorgesehen, dafi die beiden Stellkeile als 
Zwischenkeile zwischen keilfCrmigen Widerlagern 
und den Aufienmessern angeordnet sind und mit 
den Au/Benmessern planparallele Gleitflachen bil- 

5 den. Die Stellkeile konnen als Horizontalkeile oder 
Vertikalkeile ausgebildet setn. im Rahmen der Er- 
findung kann das Doppelschneid-Werkzeug ein 
Obermesser und zwei Untermesser oder umge- 
kehrt ein Untermesser und zwei Obermesser auf- 

10 weisen. Zweckmafiigerweise sind die Stellkeile an 
einen gemeinsamen Stelltrieb angesch lessen, z. B. 
beidseitig an einem T-formigen Lagerkopf einer 
Stellstange wie Kolbenstange, Gewindespindel oder 
dergleichen. Denn als Stelltrieb eignen sich prak- 

75 tisch alle bekannten Betatigungsvorrichtungen wie 
beispielsweise Hydraulikzylinder, angetriebene Ge- 
windespindein usw.. Weiter steht die Erfindung vor, 
daB die AuBenmesser mittels die Stellkeile mit vor- 
gegebenem Bewegungsspiel durchdringender 

20 Spannvorrichtungen gegen die Stellkeile verspann- 
bar sind. Die Verspannung wird lediglich zum Ein- 
stellen des Schneidspaltes vorubergehend geldst. 
Die Spannvorrichtungen k5nnen In den keilf5rmi- 
gen Widerlagern angeordnet sein, wobei die Stell- 

25 bzw. Zwischenkeile zur Bildung des vorgegebenen 
Bewegungsspiels Langlocher fQr die Durchdrin- 
gung der Spannvorrichtungen, z. B. fUr in den 
AuBenmessern verankerte Kolbenstangen von Zy- 
linderkolbenanordnungen, aufweisen. Vorzugsweise 

30 sind fur jedes AuBenmesser mehrere uber die 
Messerlange verteilte Spannvorrichtungen vorgese- 
hen, um eine moglichst gleichmafiige Verspannung 
der AuBenmesser gegen ihre Stellkeile zu errei- 
chen. 

35 Nach einem Vorschlag der Erfindung mit selb- 

standlger Bedeutung ist vorgesehen, daB der Stell- 
trieb eine elektronische Stellwegerfassung fOr die 
AuBenmesser aufweist und unter Zwischenschal- 
tung zumindest eines Rechners und eines Reglers 

40 mit einer Blechdicken-MeBvorrichtung gekoppelt 
ist, und daB der Stelltrieb die Schneidspalte fQr die 
jeweils ermittelte Blechdicke automatisch einstellt. 
Die Blechdicken-MeBvorrichtung ist zweckmaBiger- 
weise in einen Niederhattestempel fUr die Bleche 

45 bzw. Blechbander eingebaut. Nachdem beispiels- 
weise ein Blech eingelegt ist, werden zunachst die 
ohnehin vorhandenen Niederhaltestempel auf das 
Blech gefahren. Die mittels der Blechdicken-MeB- 
vorrichtung ermittelte Blechdicke in einem der Nie- 

60 derhaltestempel wird zur Ermittlung der Stellwege 
elektronisch verrechnet. Uber den Regler erfolgt 
dann die BetMtigung der Stelltriebe und folglich 
automatische Einstellung der Schneidspalte. Dazu 
werden die Stellkeile so weit verfahren, bis die 

56 erforderlichen Schneidspalte von z. B. 5 % d r 
Blechdicke erreicht sind. Dazu ist die Verspannung 
der AuBenmesser geldst. Nach dem Einstellen der 
Schneidspalte erfolgt das Verspannen der AuBen- 
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messer und Stellkeile, so clai3 die Auslosung des 
Doppelschnittes, z. B. Uber einen Druckschalter Im 
Verspannungsdruck-Kreis erfolgen kanri; Bel den 
Spannvoriichtungen fur die Aufienmesser kann es 
sich aufier Zylinderkolbenanordnungen auch um 
Federsysteme, Gewinde Oder Zusatzkeile handeln. 
Bevorzugt finden jedoch Hydraulikzyiinder bzw. Zy- 
linderkolbenanordnungen Verwendung. Wahrend 
der Verstellung der AuBenmesser wird der Druck in 
den Hydraullkzylindem allerdings lediglich so weit 
reduziert, dafi die Gleitflachen zwischen den Au- 
jSenmessern und den Stellkeilen geschlossen blei- 
ben und ein Eindringen von Schmutz vermleden 
wird. 

Im folgenden wird die Erflndung anhand einer 
lediglich ein Ausfuhrungsbeispiet darstellenden 
Zeichnung naher eriautert; es zeigen: 

Rg. 1 eine erfindungsgemafie Schneldvor- 
rlchtung in schematischer Seitenan- 
sicht und teilweisem Vertikalschnitt. 
Rg, 2 einen Ausschnitt aus dem Gegenstand 
nach Rg. 1 Im Bereich der Schneid- 
messer, 

Rg. 3 einen Horizontalschnitt gemai3 der Li- 
nie X-X durch den Gegenstand nach 
Rg. 1 und teilweise im Horizontalsch- 
nitt und 

Rg. 4 in schematischer Darstellung die Ver- 

stelleinrichtung fur die Stellkeile. 
In den Rguren ist eine Vorrichtung zum 
Schneiden von Blechen und insbesondere Metall- 
bandern 1 dargestellt. Diese Schneidvorrichtung 
weist ein Doppelschneid-Werkzeug 2 mit zwei Au- 
JSenmessern 3 und einem unter Bildung von zwei 
Schneidspalten 4 zwischen die AuBenmesser 3 ein- 
tauchendem Innenmesser 5 auf, wobei die Au/3en- 
messer 3 zum Einstellen der Schneidspalte 4 mit- 
tels Stellkeilen 6 zueinander verstellbar sind. Die 
beiden AuBenmesser 3 sind mittels der Stellkeile 6 
nach dem Ausfuhrungsbeispiel synchron um das 
jeweils gleiche MaB verstellbar und nach dem Ver- 
stellen gegen die Stellkeile 6 verspannbar. Die bei- 
den Stellkeile 6 sind als Zwischenkeile zwischen 
keilformigen Wideriagern 7 und den AuBenmessern 
3 angeordnet. Sie bilden mit den AuBenmessern 3 
planparallel Gleitflachen 8 und sind als Horizontal- 
keile ausgefuhrt. Die Stellkeile 6 sind an einen 
gemeinsamen Stelltrieb 9 angeschlossen, z. B. 
beidseitig an einem T-formigen Lagerkopf 1 0 einer 
Stellstange 11 des Stelltriebes 9 gelagert. Bei der 
Stellstange 11 handelt es sich nach dem Ausfuh- 
rungsbeispiel um die Kolbenstange eines Verstell- 
zylinders. Die AuBenmesser 3 sind mittels die Stell- 
keile 6 mit vorgegebenem Bewegungsspiel durch- 
dringender Spannvorrichtungen 12 gegen die Stell- 
keile 6 verspannbar. Die Spannvorrichtungen 12 
sind in den keilformigen NA^deriagern 7 angeordnet. 
Die Stell- bzw. Zwischenkeile 6 weisen zur Bildung 



des vorgegebenen Bewegungsspiels Langlocher 
13 fOr die Durchdringung der Spannvorrichtungen 
12 auf, nach dem Ausfuhrungsbeispiel fur in den 
AuBenmessern 3 verankerte Kolbenstangen von 

5 Zylinderkolbenanordnungen. FOr jedes AuBenmes- 
ser 3 sind mehrere uber die Messeriange verteilte 
Spannvorrichtungen 12 vorgesehen. 

Der Stelltrieb 9 weist eine elektronische Stell- 
wegerfassung fur die AuBenmesser 3 auf und ist 

10 unter Zwischenschaltung zumindest eines Rech- 
ners 14 und eines Reglers 15 mit einer 
Blechdicken-MeBvorrichtung 16 gekoppelt. Der 
Stelltrieb 9 stellt die Schneidspalte 4 fur die jeweils 
enmlttelte Blechdicke automatisch ein. Die 

15 Blechdicken-MeBvorrichtung 16 ist in einem der 
ohnehin vorhandenen Niederhaltestempel 17 fur 
das jeweilige Blech bzw. Metallband 1 eingebaut. 

PatentansprUche 

20 

1. Vorrichtung zum Schneiden von Blechen und 
insbesondere Metallbandern (1), mit einem 
Doppelschneid-Werkzeug (2) mit zwei AuBen- 
messern (3) und einem unter Bildung von zwei 

25 Schneidspalten (4) zwischen die AuBenmesser 

(3) eintauchenden Ipnenmesser (5). wobei die 
AuBenmesser (3) zum Einstellen der Schneid- 
spalte (4) mittels Stellkeilen (6) derart zueinan- 
der verstellbar sind, daB die beiden AuBenmes- 

30 set (3) mittels der Stellkeile (6) synchron Oder 

asynchron um das jeweils gleiche oder ein 
unterschiedliches MaB verstellbar sind, und die 
beiden AuBenmesser (3) gegen die Stellkeile 

(6) verspannbar sind. 

35 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Stellkeile (6) als Zwi- 
schenkeile zwischen keilformigen Wideriagern 

(7) und den AuBenmessern (3) angeordnet sind 
40 und mit den AuBenmessern (3) planparallele 

Gleitflachen (8) bilden. 

3- Vonrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stellkeile (6) als Hori- 
45 zontaikeile oder Vertikalkeile ausgebildet sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet. daB die Stellkeile 
(6) an einen gemeinsamen Stelltrieb (9) ange- 

50 schlossen sind, z, B. beidseitig an einem T- 

fSrmigen Lagerkopf (10) einer Stellstange (11) 
wie Kolbenstange. Gewindespindel Oder der- 
gleichen gelagert sind. 

55 5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBen- 
messer (3) mittels die Stellkeile (6) mit vorge- 
gebenem Bewegungsspiel durchdringender 
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Spannvorrichtungen (12) gegen die Stetlkeite 
(6) verspannbar sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruch^ 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dai3 die Spannvor- 5 
richtungen (12) In den l<eilformigeh Widerla- 
gern (7) angeordnet sind und die Stell- bzw. 
Zwischenkeile (6) zur Bildung des vorgegebe- 

n n Bewegungsspiels Langlocher (13) fur die 
Durchdringung der Spannvorrichtungen (12), z. io 
B. fUr in den AuBenmessern (3) verankerte 
Kolbenstangen von Zylinderkolbenanordnun- 
gen, aufweisen. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 75 

6, dadurch gekennzeichnet, daB fur jedes Au- 
Bennr^esser (3) mehrere uber die Messerlange 
verteitte Spannvorrichtungen (12) vorgesehen 
sind. 

20 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dafl der Stelltrieb 
(9) eine elektronlsche Stellwegerfassung fur 
die Aufienmesser (3) aufweist und unter Zwi- 
schenschaltung zumindest eines Rechners (14) 25 
und eines Reglers (15) mit einer Blechdicken- 
MeBvorrichtung (16) gekoppelt ist. und daB der 
Stelltrieb (9) die Schneidspalte (4) fur die je- 
weils ermittelte Blechdicke automatisch ein- 
stellt. 30 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Blechdicken-MeBvorrichtung (16) in einen Nie- 
derhaltestempel (17) eingebaut ist. 35 
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(g) vorrlchtung zum Schneiden von Blechen und insbesondere MetallbSindern. 



@ Es handelt sich um eine Vorrichtung zum 
Schneiden von Blechen (1) mit einem 
Doppelschneid-Werkzeug (2) nnit zwei AuBenmes- 
sern (3) und einem unter Bildung von zwei Schneld- 
spalten (4) zwischen die Aufienmesser eintauchen- 
den Innehmesser (5), wobei die Aufienmesser (3) 
zum EInstellen der Schneldspalte (4) mittels Stellkei- 
len (6) zueinander synchron oder asynchron um das 
jeweils gleiche oder ein unterschiedliches MaB ver- 
stellbar sind. Ferner sind die beiden AuBenmesser 
(3) gegen die Stellkeile (6) fur den Schneidvorgang 
verspannbar. Dieses Doppelschneid-Werkzeug er- 
zeugt kantengerade Schnitte. 
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